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(57) Abstract: The invention concerns a method for producing a 
metal coating on a moving ferromagnetic strip (2) which consists in 
causing the strip (2) to pass substantially vertically in a metal coat- 
ing bath (1) contained in a crucible (10), causing it to pass through 
a slot (13) provided in the base of the crucible, and in adjusting 
the transverse position of the strip using magnetic forces generated 
for example by electromagnets (20) placed above the crucible and 
produced on said strip, on either side thereof, the intensity of the 
magnetic forces respectively applied on each face of the strip being 
determined so as to maintain the strip in a predetermined trans verse 
position. 

(57) Abrege: Pour realiser un rev&ement me'tallique sur une bande 
ferromagnetique (2) en defilement, on fait passer la bande (2) sen- 
siblement verticalement dans un bain du metal de revetement (I) 
contenu dans un creuset ( 10), en la faisant passer par une fente (13) 
menagee dans le fond du creuset, et on regie la position transversale 
dc la bande au moyen de forces magnetiques generees par exemple 
par des electroaimants (20) places au-dessus du creuset et exercees 
sur la dite bande, de chaque cdte* de celle-ci, V intensity des forces 
magnetiques appliquees respectrveaient sur chaque face de la bande 
etant determinee de manierc ajmaintenir la bande dans une position 
transversale pre^terminee. 
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P recede et dispositif de realisation en continu d'un 
re vetement de surface metallicnie sur une tole en 

defilement . 

La presente invention concerne un procede et un 
dispositif de realisation en continu d'un revetement de 
surface metallique sur une tole en defilement, notamment 
une tole en acier au carbone. L' invention s'adresse 

5 particulierement a la galvanisation des bandes de tole, 
typiquement d' une epaisseur de l'ordre de quelques 
dixiemes de millimetres a quelques millimetres. 
Typiquement pour une operation de galvanisation, le metal 
de revetement depose est du zinc ; il pourrait egalement 

10 s'agir d'autres metaux de revetement classiques, ou 
d'alliages de ces metaux. 

Le procede courant de galvanisation est connu sous 
la designation de galvanisation au trempe. La bande a 
revetir est entrainee en defilement et circule du haut 

15 vers le bas puis du bas vers le haut en passant en 
position basse autour d'un rouleau d'axe horizontal 
immerge dans un bain de zinc fondu. La bande sur laquelle 
le zinc s'est depose ressort du bain de galvanisation 
vers le haut, sensiblement a la verticale. Divers moyens, 

20 connus en eux-memes, peuvent etre utilises pour assurer 
la solidification du zinc et la regularity de la couche 
deposee . 

Une autre technique, connue notamment par WO- 
94/13850 et WO-93/18198, consiste a faire passer la bande 

25 uniquement de bas en haut a travers le bain de metal de 
revetement. La bande passe alors a travers une fente, 
menagee dans le fond du recipient, ou creuset, contenant 
le metal de revetement. Pour contenir le metal en fusion 
et eviter son ecoulement par l'espace existant entre la 

30 bande et les bords de la fente, on utilise un ou des 
inducteurs a champ glissant, places sous le creuset, 
autour d'un chenal vertical debouchant dans le fond du 
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creus^t, lps parois du chenal etant raccordees de maniere 
etanche au fond du creuset. Ce chenal s'etend sur une 
certaine hauteur, typiquement de 1'ordre du metre, et sa 
section est determinee de maniere a menager un espace de 

5 1'ordre de' 1 a 2 cm de chaque cote de la bande, suffisant 
pour eviter que la bande vienne frotter contre les parois 
du chenal. On notera que la bande est classiquement 
guidee par des rouleaux de renvoi, disposes 
respectivement l'un en partie basse, sous le creuset, et 

10 1' autre en partie haute de 1' installation, a une distance 
de 1'ordre de 10 a 20 metres au-dessus du rouleau 
inferieur. La distance importante separant les deux 
rouleaux de maintien est necessaire pour permettre au 
metal de revetement de se solidifier avant que la bande 

15 passe sur le rouleau superieur. Pour la meme raison, 
aucun rouleau de guidage ne peut etre utilise a proximite 
du creuset, puisqu' il risquerait fortement de marquer le 
revetement encore insuf f isamment solidifie. 

La bande passe done du bas vers le haut dans ce 

20 chenal avant de traverser le creuset contenant le bain de 
metal de revetement en fusion, d'une hauteur de 1'ordre 
de 50 cm par exemple. Au-dessus du bain, des buses 
d'essorages sont disposees de chaque cote de la bande, 
pour regulariser par le souffle d'une lame d'air 

25 1'epaisseur du revetement et participer simultanement a 
son ref roidissement et a sa solidification. Le metal en 
fusion est maintenu en sustentation dans la fente du 
chenal, sensiblement a mi-hauteur de celui-ci, d'une part 
par 1'effet d' entrainement vers le haut provoque par le 

30 defilement a grande vitesse de la bande, rypiquement de 
1'ordre de plusieurs m/s, et d' autre part, de maniere 
preponderante, par les forces electromagnetiques 
developpees dans le metal conducteur en fusion par les 
inducteurs a champ glissant, encore appeles moteurs 

35 lineaires, * places autour du chenal. 

Des forces electromagnetiques relativement 
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importantes sont necessaires pour maintenir le metal de 
revet'ement*' en levitation, en s'opposant a la pression 
hydrostatique de ce metal liquide. Le champ magnetique 
generateur.de ces forces est done un champ a relstivemenL 

5 basse frequence, superieur a 30 Hz, typiquement de 
l'ordre de 50 a 200 Hz. II en resulte que le champ genere 
par chacun des inducteurs places de part .et d' autre de la 
bande exerce egalement des forces magnetiques sur la dite 
bande en acier, dont la temperature est bien inferieure 

10 au point de Curie. Ces forces sont des forces 
d' attraction qui destabilisent la bande en defilement. En 
effet, lorsque la bande est parfaitement centree dans le 
chenai, dans le plan de symetrie des inducteurs, 
theoriquement les forces d' attraction de la bande 

15 exercees de chaque cote s' equilibrent . Mais il s'agit la 
d'une position d'equilibre tres instable qui est rompu 
des qu'une perturbation deplace la bande vers l'un ou 
1' autre des inducteurs. Suite a une telle perturbation, 
par exemple une vibration de la bande due aux organes 

20 mecaniques de defilement , ou un deplacement genere par 
un mouvement du metal en fusion dans le creuset, la bande 
se trouve attiree vers 1'inducteur dont elle est le plus 
proche, ce qui accroit le desequilibre . In fine, la bande 
se rezrouve appliquee centre une des parois du chenai, et 

25 1' operation de revetement ne peut se poursuivre, non 
seulement a cause du frottement genere et de la 
degradation de la surface de la bands qui pourrait en 
resulter, mais aussi parce que la regularity du 
reV etement ne peut bien sur plus erre assuree dans ces 

30 conditions. 

II n'existe pas actuellement de moyens de reglage 
de la position de la bande en sortie du creuset, e'est a 
dire suffisamment pres au-dessus de celui-ci, permettant 
de maintenir la position centree requise de la bande dans 

35 le chenai, ou de moyens de regulation permettant de 
s'opposer a toute derive de cette position. Comme deja 



WO 01/11101 



4 



PCT/FR00/02066 



indique ci-dessus, il n'est pas possible d'utiliser a cet 
endroit un quelconque moyen de maintien mecanicue, 
puisque la bande est alors trop fraichement revetue pour 
accepter uh contact sans deteriorer le revetement. 

5 La presente invention a pour but de resoudre les 

problemes indiques ci-dessus. Elle vise en particulier a 
proposer un procede et une installation du type defini 
ci-dessus, pour la realisation d'un revetement metallique 
sur une bande en defilement, qui permettent de realiser 

10 un revetement le plus regulier possible, en assurant le 
centrage de la bande dans la fente et le chenal menages 
sous le creuset, et sans risquer d'ablmer le revetement 
par un contact direct avec des elements de guidage. 

15 Avec ces objectifs en vue, 1' invention a pour objet 

un procede- de realisation d'un revetement metallique sur 
une bande en defilement, selon lequel on fait passer la 
bande sensiblement verticalement dans un bain du metal de 
revetement contenu dans un creuset, en la faisant passer 

20 par une fente raenagee dans le fond du dit creuset, ce 
procede etant caracterise en ce qu'on regie la position 
transversale de la bande au moyen de forces magnetiques 
exercees sur la dite bande, de chaque cote de celle-ci, 
l'intensite des forces magnetiques appliquees 

25 respectivement sur chaque face de la bande etant 
determinee de maniere a maintenir la bande dans une 
position transversale predeterminee . 

Grace a 1' invention, la bande peut etre maintenue 
dans la dite position predeterminee, en principe une 

30 position autant que possible centree dans la fente du 
creuset et- dans le chenal des inducteurs de sustentarion 
du metal de revetement, ainsi que entre les buses 
d'essorage, assurant ainsi la qualite requise du 
revetement. Le positionnement de la bande est assure sans 

35 contact, ce qui est necessaire pour ne pas deteriorer le 
revetement a peine solidifie de la bande. 
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.Les .forces magnetiques devant agir sur la bande 
peuve'nt etre generees par tous moyens susceptibles de 
provoquer essentiellement des forces magnetiques 
d' attractibn, et non des forces repulsives, et on 
u^ilisera done pref erentiellement a cet effet des champs 
magnetiques continus ou basse frequence produits, encore 
pref erentiellement , par des electroaimants alimentes en 
courant basse frequence ou encore mieux en courant 

continu ou redresse. 

Des forces repulsives ne seraient pas en elles- 
memes genantes pour ce qui est du posit ionnement de la 
bande, car la combinaison de telles forces appliquees de 
chaque cote de la bande serait par nature auto-centrante, 
done favorable. Mais de telles forces repulsives 
agiraient egalement sur la couche de metal de revetement 
depose, avec comme consequence un effet de decollement 
perturbateur ou meme destructeur de la dite couche, 
deposee sur la surface de la bande mais encore non 
totalement solidifiee en sortie du creuset. 

II est incidemment rappele ici que, de maniere 
generale, un champ magnetique est susceptible de generer 
deux types de forces : 

- des forces dites purement magnetiques, ou forces 
d' aimantation, qui sont des forces d' attraction 
n'agissant, dans le domaine ici concerne, que sur la 
bande en acier f erromagnetique et pas sur le metal de 
revetement, notamment du zinc ou alliage de zinc, non 

magnetique, et 

des forces electromagnetiques , repulsives, 
generees par des champs variables avec une frequence 
suf f isamment elevee, qui agissent sur les metaux 
conducteurs, et qui sont notamment utilisees, dans le 
domaine de la presente invention, pour maintenir le metal 
de revetement liquide dans le creuset. 

Avec une alimentation en courant a basse ou tres 
basse frequence, e'est a dire a moins de 200 Hz, ou en 
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courant continu, seules des forces d' aimantation, 
aturattives, sont generees. On utilisera 

preferentiellement un courant de frequence inferieure ou 
egale a 50. Hz, qu un courant continu ou redresse. 

Ainsi, 1' utilisation d' electro-aimants dans ces 
conditions permet une action sur la bande a distance, 
done sans risque d'un contact destructeur du revetement, 
tout en limitant tres fortement 1' action du champ sur le 
revetement de zinc ou autre metal ou alliage 
elect riquement conduct eur. 

Les forces magnetiques sont appliquees sur la bande 
en sortie du creuset, e'est a dire au-dessus du bain de 
metal de revetement. C'est en effet a cet endroit que la 
trajectoire de la bande risque le plus d'etre deviee par 
rapport a sa trajectoire rectiligne ideale, car on est 
alors eloigne des rouleaux de guidage de la bande, et de- 
plus c'est a cet endroit que la bande subit le plus les 
eventuels effets perturbateurs des inducteurs utilises 
pour contenir le bain de metal de revetement. C'est 
egalement a cet endroit qu'une deviation de la 
trajectoire de la bande risque de conduire a des defauts 
du revetement, tels que epaisseur insuffisante ou au 
contraire trop importante, ou irregularite de cette 
epaisseur. En effet, la regularity du revetement est 
notamment obtenue grace a I 7 action de buses d' essorage 
disposees de chaque cote de la bande, au-dessus du 
creuset, et des variations de distance de la bande par 
rapport a ces buses ont comme consequence des variations 
sur 1' epaisseur de revetement. Au pire, on risquerait 
meme d'obtenir un frottement, tout a fait redhibitoire, 
de la bande sur les dites buses. On comprendra done qu'il 
est particulierement avantageux de reguler la position de 
la bande, en appliquant sur celle-ci les dites forces 
magnetiques, au-dessus du creuset, avant les buses 
d' essorage, c'est a dire entre le creuset et les dites 
buses . 
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^outefois, en complement a la dispos.it ion qui vient 
d'etre mentionnee, des forces magnetiques peuvent aussi 
etre appliquees sous le creuset, par exemple au niveau du 
chenal de-' passage de la bande, et generees par les 
inducteurs places autour de ce chenal pour maintenir en 
sustentation le metal de revetement liquide dans le dit 
chenal. L' utilisation des inducteurs destines a assurer 
l'etancheite pour egalement agir sur la position de la 
tole est possible du fait que le champ genere par ces 
inducteurs est un champ a frequence suffisamment basse 
pour exercer sur la bande f erromagnetique essentiellement 
des forces d' attractions, tout en jouant le role de 
moteur lineaire sur le metal non magnetique du revetement 
pour maintenir ce dernier en sustentation. Une telle 
disposition est cependant dif f icilement exploitable a 
elle seule du fait qu'il serait alors tres difficile 
d' assurer a la fois la regulation du maintien du niveau 
du menisque inferieur a l'interieur du chenal de passage 
de la bande, et la regulation de la position transversale 
de la bande, conf ormement a 1' invention. On pourrait 
cependant envisager d' agir sur les inducteurs de maniere 
a ce que i'effet de sustentation globalement assure par 
les inducteurs places des deux cotes de la bande soit 
maintenu constant, ou ajuste pour maintenir le menisque 
inferieur a bon niveau, et que le rapport des incensites 
des champs generees par les inducteurs situes 
respectivement d'un cote et de 1' autre de la bande soit 
ajuste pour exercer sur la bande les forces d' attract ions 
dirigees dans le sens requis pour la maintenir centree. 

II apparaitra cependant clairement que 
1' utilisation d' electroaimants au-dessus du bain de 
reV etement permet de dissocier la fonction de levitation 
pour soutenir le bain de metal liquide, de la fonction de 
centrage de la bande, et ainsi d' avoir une plus grande 
latitude d' action pour reguler la position de la bande 
sans agir sur le niveau du menisque inferieur du bain. 
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.Seloa une disposition pref erentielle, on mesure la 
position de la bande au-dessus du bain de metal de 
revetement, et on regule 1'intensite des forces 
magnetiques de chaque cote de la bande en fonccion de la 
position mesuree de la bande. 

L'effet de centrage de la bande, bien que les 
forces soient pref erent iellement appliquees au-dessus du 
creuset, se repercute cependant au niveau du chenal situe 
sous le creuset, grace a la tension, meme legere, 
appliquee sur la bande entre les deux rouleaux inferieur 
et superieur, distants de plus de 10 m, qui la 
soutiennent mecaniquement . Cette tension est suffisante 
pour conferer une certaine rigidite longitudinale a la 
bande, suffisante pour que ie centrage assure au-dessus 
du creuset se repercute environ 1 a 2 m plus bas, au 
niveau du chenal. Comme 1' ensemble du creuset est situe 
plus pres du rouleau inferieur, 1' application des forces 
magnetiques sur la bande au-dessus du creuset fait done 
qu'elles sont appliquees en un lieu ou le bombe 
longitudinal de la bande tendrait a etre plus important, 
ce qui est bien sur favorable pour la precision de la 
regulation. 

Selon encore une autre disposition preferee, on 
utilise pour generer les forces magnetiques plusieurs 
electroaimants de chaque cote de la bande, chaque 

■ 

electroaimant etant associe a un capteur de position 
specif ique, et on regule 1'intensite du champ produit par 
chaque electro-aimant en fonction de la mesure effectuee 
par le capteur associe. Cette disposition perrnet 
d' assurer, en complement, une regulation de la planeite 
de la bande, dans le sens transversal, notamment en amont 
des buses d'essorage, et un parfait parallelisme par 
rapport aux dites buses d'essorage, et ainsi d' assurer 
encore mieux la regularity du revetement, en garantissant 
un effet homoaene de l'essorage sur toute la largeur de 
la bande et sur chacune de ses faces. 
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L' invention a aussi pour objet un dispositif de 
realisation d' un revetement metailique sur une bande 
ferromagnetique en defilement, comportant un creuset 
destine a contenir un bain liquide de metal de 
revetement, le fond du creuset comportant une fente de 
passage de la bande, la dite fente se prolongeant vers le 
bas par un chenal de passage autour duquel sont places 
des moyens d'etancheite electromagnetiques pour contenir 
le metal de revetement, caracterise en ce qu'il comporte 
des moyens magnetiques de reglage de la position 
transversale de la bande, places au dessus du creuset de 
part et d' autre de la trajectoire de la dite bande, et 
agences de maniere a produire au niveau de la dite 
trajectoire des champs magnetiques continus ou a basse 
frequence, d' intensite reglable. 

Selon d'autres caracteristiques particulieres : 

- 1' intensite des champs magnetiques produits par 
les moyens magnetiques de reglage de la position de la 
bande est reglable independamment pour les moyens de 
reglage situes respectivement d' un cote et de 1' autre de 
la bande. 

- les moyens magnetiques de reglage de la position 
de ia bande comportent des electroaiman^s , situes au- 

dessus du creuset, 

- plusieurs electroaimants sent repartis de chaque 
cote de la bande, transversalement a la trajectoire de la 
bande, 

- le dispositif comporte des capteurs de position 
de la bande, situes au-dessus du creusen, ez 

0 pref erentiellement , a chaque electro-aimant est associe 
un capteur- et des moyens de regulation de 1' intensite du 
courant d' alimentation de 1' electro-aimant en fonction du 
signal fourni par le capteur. 

Selon une autre disposition, les moyens magnetiques 

5 de reglage de la position transversale de la bande 
peuvent etre aussi constitues par les moyens d'etancheite 



WO 01/11101 

> 



10 



PCT/FR00/02066 



electromagnetiques utilises pour contenir le metal de 
revetement*. 

D'autres caracteristiques et avantages apparaitront 
dans la description qui va etre faite d'une installation 
5 de galvanisation de bandes en acier conforme a 
1' invention . 

On se reportera aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique partielle en 
10 perspective d'une telle installation, 

la figure 2 est une vue en plan de 

1' installation, 

- la figure 3 est une vue en coupe selon la ligne 

III-III de la figure 2. 

15 L' installation de galvanisation en continu 

illustree sur les figures comporte un creuset 10 
contenant un bain de zinc fondu 1, traverse de bas en 
haut par la bande d' acier 2 a galvaniser. La bande 2 est 
entrainee en defilement, de maniere connue en soi, dans 

20 le sens de la fleche F, et est guidee par un rouleau de 
renvoi inferieur 11 et un rouleau de renvoi superieur 12. 
Elle est maintenue en legere tension entre ces rouleaux. 
Le creuset 1 est situe entre les deux rouleaux 11, 12, 
plus pres du rouleau inferieur, de sorte qu'une distance 

25 suffisante existe entre le bain de zinc 1 et le rouleau 
superieur 12, pour que le zinc soit solidifie avant que 
la bande ne passe sur le rouleau superieur. 

Une fente 13 de passage de la bande est menagee 
dans le fond du creuset qui se prolonge vers le bas par 

30 un chenal 14, de section correspondant a la fente du fond 
du creuset. Des moyens d'etancheite electromagnetiques 
tels que des inducteurs 15 sont places de part et d' autre 
du chenal pour generer sur le zinc en fusion qui tend a 
s'ecouler dans le dit chenal des forces 

35 electromagnetiques dirigees vers le haut, s'opposant a 
cet ecoulement. Ces inducteurs, schematises sur les 
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dessifis, spnt des stators de moteurs lineaires alimentes 
par un courant de frequence assez basse, de 15 a 100 H 7. 
par exemple, produisant un champ glissant remontant. 

II e 4 st signale que sur les dessins le rapport reel 
5 entre les differentes dimensions n'a volontairement pas 
ete respecte, par souci de clarte, pour mieux illustrer 
les problemes auxquels 1' invention remedie et les 
solutions qu'elle y apporte. II est rappele que dans la 
pratique : 

10 - l'epaisseur de la bande 2 est de l'ordre de 

quelques dixiemes de millimetre, et sa largeur de l'ordre 
de plusieurs dizaines de centimetres, ou du metre, 

- la largeur de la fente 13 et du chenal 14 de 
passage de la bande est de l'ordre de quelques 

15 centimetres, typiquement environ 3 cm, 

- la hauteur du chenal 14 est de l'ordre du metre 
et la hauteur de metal de revetement 1 dans le creuset 10 
d' environ 50 cm, alors que la distance entre les rouleaux 
inferieur 11 et superieur 12 de guidage de la bande est 

20 de l'ordre de 10 a 20 m, 

toutes ces dimensions etant donnees uniquement a 

titre d' exemple. 

Au-dessus du creuset 10 sont disposes des buses 
d'essorage 16 sous forme de rampes s'etendant 

25 transversalement de part et d' autre de la rrajectoirs de 
la bande, pour souffler en direction de la bande un jet 
d'air assurant le ref roidissement du zinc depose et 
participant a la regularity de son epaisseur. Comme cela 
a deja ete indique, il est done important que non 

30 seulement la bande reste centree dans le chenal 14, mais 
aussi qu'elle reste bien centree entre les buses 16 et 
parallele a ceiles-ci, pour assurer la regularity cu 
revetement. II faut done eviter que la bande ne vienne 
dans une position decalee lateralement comme illustre en 

35 pointille par le trace 2' de la figure 3. 

A cet effet, conformement a 1' invention, des 
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electrp-aim^nts 20 sont disposes de chaque cote de 1^ 
trajectoire de la bande, pour exercer sur celle ci des 
forces magnetiques d' attraction . Pref erent iellemen^ , pour 
pouvoir adir de maniere differenciee sur des zones 
longitudinales differentes, on disposera plusieurs 
electroaimants 20, par exemple trois de chaque cote, 
repartis sur ia largeur de la bande. A chaque electro- 
aimant 20 est associe un capteur 21 de position de la 
bande, par exemple un capteur inductif de type connu en 
soi, tous deux connectes a un boitier de regulation 22, 
de type regulateur dit PID, adapte pour ajusrer 
l'intensite du courant d' alimentation de 1' electroaimant 
20 en fonction de la position de la bande determines par 

le capteur 21. 

L' invention n' est pas limitee au dispositif decrit 
ci-dessus uniquement a titre d' exemple. En particulier, 
si la localisation des moyens magnetiques de reglage de 
la position de la bande et des capteurs est 
pref erentiellement entre le creuset et les buses 
d'essorage, cette localisation n'est nullement 
limitative. Dans le cas ou les dits moyens magnetiques 
seraient places ailleurs, ou constitues par les 
inducteurs 15, on maintiendra cependant 

pref erentiellement les capteurs a proximite des buses 
d'essorage, puisque c'est en general a ce niveau, au- 
dessus du creuset et a distance des deux rouleaux de 
guidage, que 1' amplitude des deviations de la bande 
risque d'etre la plus grande, et done a ce niveau que la 
mesure aura la meilleure sensibilite. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de realisation d'un revetement 
metallique • sur. une bande f erromagnetique (2) en 
defilement, selon lequel on fait passer la bande (2) 
sensiblement verticalement dans un bain du metal de 

5 revetement (1) contenu dans un creuset (10), en la 
faisant passer par une fente (13) menagee dans le fond du 
dit creuset, caracterise en ce qu'on regie la position 
transversale de la bande au moyen de forces magnetiques 
exercees sur la dite bande en sortie du creuset (10), 

10 c'est a dire au-dessus du bain de metal de revetement 
(1), de chaque cote de la bande, 1'intensite des forces 
magnetiques appliquees respectivement sur chaque face de 
la bande etant determinee de manierea maintenir la bande 
dans une position transversale predeterminee . 

15 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que les forces magnetiques sont generees par des 
champs magnetiques continus ou basse frequence produits 
par des electroaimants (20) . 

20 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'on mesure la position de la bande (2) au-dessus du 

« 

bain de metal de revetement (1), et on regule 1'intensite 
des forces magnetiques de chaque cote de la bande en 
25 fonction de la position mesuree de la bande. 

4. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que pour generer les forces magnetiques, on utilise 
plusieurs electroaimants (20) situes de chaque cote de la 

30 bande, au dessus du bain de metal de revetement, 
1'intensite du champ produit par chaque electroaimant 
etant regulee en fonction de la mesure de position de la 
bande effectuee par un capteur associe (21) . 
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( 5. P^ocede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que des' champs magnetiques sont produits en complement 
par des inducteurs (15) places sous le creuset (10) 
autour d'un chenal (14) de passage de la bande (2), ces 
5 inducteurs etanz par ailleurs utilises pour maintenir en 
sustentation le metal de revetement liquide dans le dit 
chenal . 

6. Dispositif de realisation d'un revetement 
10 metallique sur une bande f erromagnetique (2) en 
defilement, comportant un creuset (10) destine a contenir 
un bain liquide de metal de revetement (1), le fond du 
creuset comportant une fente (13) de passage de la bande, 
la di-ce fente se prolongeant vers le bas par un chenal 
15 (14) de passage autour duquel sont places des moyens 
d'etancheite electromagnetiques (15) pour contenir le 
metal de revetement, caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens magnetiques (20) de reglage de la position 
transversale de la bande, places au-dessus du creuset 
20 (10) de part et d' autre de la trajectoire de la dite 
bande, et agences de maniere a produire au niveau de la 
dite trajectoire des champs magnetiques continus ou a 
basse frequence, d' intensite reglable. 

25 7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise 

en ce que les moyens magnetiques de reglage de la 
position de la bande comportent des electroaimants (20) . 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise 
30 en ce qu'il comporte des capteurs (21) de position de la 

bande, situes au-dessus du creuset (10) . 

9. Dispositif selon la revendication 8 r caracterise 
en ce qu'a chaque electro-aimant (20) est associe un 
capteur (21) et des moyens (22) de regulation de 

35 1' intensite du courant d' alimentation de 1' electro-aimant 
en fonction du signal fourni par le capteur. 
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